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" Verfahren und Form zum Stranggiefi 



en von Metallen " 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Form zum Strang- 
gieflen von Metallen, insbesondere von Eisen. 

Beim Stranggiefien wird geschmolzenes Metall in eine gekuhlte 
rohrformige Form- gegossen und flieBt durch diese abwarts, wobei 
mindestens die auBere Hiille des Metalls erstarrt, um einen 
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Rohling von gev/unsctftem Querschnitt zu bilden., der aus deni 
unteren Ende der Form austritt, wonach der Rohling auf eine 
Temperatur weitergekiihlt ist, die zur aaschlieflenden Behandlung 
geeignet ist. 

Zu diesem Zweck mussen die vervrendeten rohrf ormigen Formen sehr 
v/irksam die Warme vom geschmolzenen Metall absorbieren. Zu 
diesem Zweck v/erden normal erv/eise wasserg^sSiiil-fce Kupfer formen 
benutzt. 

In solchen Formen hergestellte Rohlinge neigen dazxi, Ober- 
flachenfehler und fehlerhafte Struktur in ihren Oberflachen- 
schichten auEzuweisen. Es Mmrde lestgestellt, daB dies durch das 
V^egschrumpfen des geschmolzenen Metalles von den Oberflachen der 
Form bedingt v/ar, wenn das Metall in Beinihrxmg mit den Ober- 
flachen erstarrt. Die derart gebildete Metallhaut bricht dann 
nieder oder def ormiert sich, um weitere partielle Beruhrung 
mit der Form zu ermoglichen. Daruber hinaus wird die Haut des 
sich veriestigenden Hetalles zerstort xmd neigt im Falle der 
Verwendvmg von vrinkligen Formen bei der Hinbewegung zu den 
¥anden der Form entlang deren Seiten dazu, von den Ecken der 
Form weggezogen zu warden, was zu ungleichmaBigem Kiihlen, un- 
gleichmaSigem VerschleiB der Form und erhohter Reibxmg fUhrt. 
Diese Probleme neigen zur Bildung eines Formlinges, dessen Ober- 
flachenbereiche in z.ahlreiohen Hinsichten fehlerhaft sind.. 
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Daruber hinaus ist die Beruhrung zwischen der Form und dem 
Formling selir unvollkommen und weitgehend auf die Anfangser- 
starrungszone begrenzt, in der die Haut des Metalles zuerst an 
den V/anden der Form gebildet wird. 

Um das Schrumpfen des Metalls wahrend des Kuhlens zu kompen- 
sieren, wurden Formen verwendet, die von dem oberen Ende zum 
unteren bin kontinuierlich verdiingt waren. Diese haben dedoch 
nicht die vorerv/ahnten Problerae beseitigt. 

Derprimare Grund eina- solchen Verjungung bestand darin, den 
Kontakt zwischen dem erstarrenden Hetall und den Formwanden 
2U verbessern, um die Warmeleitung vom Metall zu erhohen, jedoch 
war der Grad der Verbesserung nur begrenzt. Es ist besonders 
erwiinscht, daB die Formgeschwindigkeit solcher Formen so viel 
wie moglich erhoht wird, da diese im Augenblick die Laufge- 
schwindigkeit einer StranggieBstraBe bestimmen und zu diesem 
Zweck wirksamere ¥armeleitung des Metalles in die Form erforder- 
lich ist. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
und eine Form zum StranggieBen von Metall, insbesondere Stahl, 
vorzusehen, die eine hohere GieBgeschwindigkeit und/oder die 
Produktion eines Formlings erhcShter Qualitat ermoglicht. 
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Diese Aufgabe wird gemaB der Eriindung dadurch gelost, daii 
Hetall sukzessiv in einen Keniskus von geschitiolzenem Metall 
geformt wird, in dem es durch einen Eingangsabschnitt hindurch 
in eine erstarrte Hulle von ausreichender Starrheit cefuhrt 
wird, um dem f errostatischen Druck des nocii geschmolzenen 
Hetalles in der Hiille zu widerstehen, wahrend diese der ¥irkung 
eines Hittelabschnittes ausgesetzt ist, der einen Quersclmitt 
hat, der sich uber die Lange dieses Abschnittes zv/ischen Z5% 
und 605^ des linearen Koef f izienten der Erstarrungsschriampfimg 
des gegossenen Metalls verjlingt und daii dann beim Durchgang 
durch einen Ausgangsabschnitt v/eiter gekuhlt wird, der eine.„, 
Querschnittsverjungung in der GroBe aufweist, die die GroBe 
der Umfangsschrumpfung der Hulle bei deren Durchgang durch 
den Ausgangsabschni-tt nicht ubersteigt. Die Veroiingung des 
Mttelabschnittes ist vorzugsweise zv.aschen 30 und kO% des 
linearen Koef f izienten der Ersta-arrungsschrumpfung des Metalls. 

Eine z\ir Ausubung dieses Verfahrens dienende rohrfbrmige 
Kupferform ist gemaB der Erfindung gekennzeichnet durch einen 
Eingangsabschnitt, in dem ein das obere Niveau des in die Form 
gegossenen Metalls bildender Meniskus entsteht, einen sich vom 
Eingangsabschnitt abv/arts erstreckenden Mittelabschnitt mit 
sich verringerndem inneren Querschnitt, vrobei die Gesamtver- 
ringerung des Querschnittes zwischen 25% und 60% des linearen 
Koeffizienten der Erstarrungsschrumpfiong des gegossenen Metalles 
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ist und wobei die Lange des Mttelabschnittes so bemessen ist, 
daB sich bei der beabsichtigten Formgeschwindigkeit eine er- 
starrte Hulle des geformten Metalles von einer Starrheit bilden 
kann, die ausreicht, vm dem f errostatischen Druck des im Form- 
ling noch enthaltenen geschmolzenen Metalls zu ^.iderstehen,' 
und durch einen unterhalb des Mttelabschnittes an.?eordnetin 
Ausgangsabschnlfcts, dessen Uuerschnitt sich um ein^^n Betrag 
verringert, der die GrUBe der Umf angsscloruiBpfung der Hulle bei 
deren Durchgang durch diesen Formabschnitt nicht tibersteigt. 

In der Praxis besteht das Ziel darin, die Form so zu profiliarer, 
dafi Sich deren Uuerschnitt uber deren Lange verjungt, u.n soweit ^ 
wie praktisch moglich sich der Umf angsschrumpfung des ge- 
gossenen Hetalles in den verschiedenen Stadien wahrend des 
GieBprozesses anzupassen. Um ein einvandreies Funktionieren der 
Form zu gewahrleisten, muB die Reduzierung des Querschnittes 
in jedem Punkt nicht die gesamte theoretische Umf angsschrumpfung 
des Metalles an diesem Punkt ubersteigen. In der Praxis v.ird 
eine etwas geringere ReduzierungsgroBe erforderlich sein, um 
Flexibilitat zu schaffen und Schwankungen in den Operations- 
paraineter zu gestatten, Der Grad der UnterstUtzung des Metalles 
wahrend der Erstarrung und die Wirksamkeit der WarmeUber- 
tragungjon dem Hetall zur Form ist abhangig von der Genauigkeit. 
mit der Reduktion des Querschnittes der Form zur Schrumpfung 
des Metalles paBt. In der Praxis werden vorteilhafte SrgebnLse 
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erreiclit, v/enn der Mittelabsclmitt eine Querschnittsver jungung 
aufVeist, die zi^rischen 25'/3 und 60% der Umx angsschrumpfumg des 
2U gieflenden Metalles bei dessen Abkiihlung betriigt. Die Re- 
duktionsrate im Ausgangsabschnitt mufi wesentlich kleiner sein 
als die Reduktionsrate im Mittelabschnitt, urn nicht den Betrag 
der Umfangsschrumpfung des einmal erstarrten Hetalles zu Liber- 
steigen. Die Rediiktion des Quersclrinitts des Mittelabschnittes 
v/ird um einen Betrag groBer sein, als in ublichen ver jungten 
S'crangprefjxormeri, Redulctionsraten in vorstehend vorgeschlagenen 
C4r6i3en in Formen mit einer kontinuierlich gleichmaBigen VeroungLing 
fuurt zu einem Klemmen des Formlings, da die GroBe der Ver- . 
rrllngung ini untsren Abschnitt der Form die GroBe der Sohrumpfung 
cies Me"talles ubersteigt. 

Die Erfindung vrlrd naclisi:eliend anhand der Zeichnimg naher er- 
lautert* In dieser zeigen: 

Fig. 1 einen vertikalen Schniti: durcii eine Form gemaB 

der Erflndimg, die gerade verjungte Abschnitt auf- 
welst, wobei die Verhaltnisse der Form aus 
Illustr itionsgrunden ubertrieben dargestellt sind, 
iind 

Fig. 2 eine Draufsicht auf ein anderes Ausfuiirungsbeispiel 
einer Form, die ebenfalls in iliren Abmessungen iiber- 
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trieben dargestellt ist. 



Die Form M ist aus Kupfer, vorzugsweise nach Formverf ahren, herrr 
stent v/orden, die in der US-PS 3 927 546 beschrieben' und be- 
sonders zur Herstelltang von Formen geeignet sind, die ein sich 
uber deren Lange anderndes Innenprofil haben, Nach diesen Ver- 
fahren wird eine Kupferhiilse explosiv mxf einen Dorn aufge- 
formt, der das ge\vunschte Innenprofil der Form besitzt, die 
hergestellt v/erden soli. 



Die in Fig. 1 dargestellte Form hat drei Abschnitte, einen Ein- 
gangsabschnitt 2, einen Mittelabschnitt 4, der sich abwarts 
erstreckt und vom Eingangsabschnitt aus innen verjungt, und 
einen Ausgangsabschnitt 5, der sich nach unten erstreckt und 
sich nach innen vom ersten verjiingten Abschnitt aus verjungt, 
wobei die Verjungung des Ausgangsabschnittes geringer ist als 
die des ver^ungten Abschnittes 2. Nach dem Einbau ist die 
auI3ere Oberi"lach.e der Fonn wassergekuhlt. 

Das genaue Profil des Eingangsabschnittes ist nicht kritisch, 
obwohl es so gewahlt sein sollte, dal3 es die Aufnahme von 
geschmolzenem Metall aus einer GieBvorrichtung, insbesondere 
pxmdish vereinfacht und ferner das Entnehmen von erstarrtem 
Metall aus der Form ermoglicht, falls das GieBen aus irgend- 
einem Grund unterbrochen wird. In der Praxis hat ein paralleles 
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Oder leicht verjunetes Profil die besten Ergebnisse erbracht. 
Die Lange des Eingangsabschnittes ist so gev/ahlt, daI3 der 
i-leniskus des geschmolzenen Metalls v/ahrend des Vorganges aus- 
reichenc^ obeyhalb des verjiingten Abschnittes 2 entsteht, so daB 
die Erstarrtmg dicht an dem oberen Ende des ver jiingten Ab- 
schnittes begimit. Die Lange des mtt el abschnittes ist so ge- 
v/ahlt, dafi das Metall vor dem Verlassen des unteren Endes 
dieses Abschnittes eine zusammenhangende erstarrte Haut von 
genugender Starke entv/ickelt hat, urn dem f errostatischen »Druck 
des noch geschmolzenen Metalls in dem Formling zu widerstehen. 
V/enn das zu formende Metall erstarrt, unterliegt es Schriampf- 
charakteristiken des Metalls und es mxrde f estgestellt , daB dann, 
wenn v/ahrend der Bildxing der vorervrahnten erstarrten Haut das 
Metall einen Abschnitt der Form passiert, der elne Reduktion 
des Innendurchmessers aufv/eist, die im v/esentlichen eine 
Proportion des linearen Koef f izienten der Erstarrungs- 
schr\ampfung des Metalls beim Erkalten ist, die Beruhrung des 
Metalls vxid der Form wesentlich verbessert ist vmd die Ober- 
flachenbeschaffenheit sov/ie die GleichmaBigkeit des Formlings 
ebenfalls verbessert ist. Die GroBe der Verjiingung, die im 
Abschnitt 2 der Form erforderlich ist, wird groBer und vorzugs- 
weise wesentlich groBer als diejenige sein, die bei bisher be- 
nutzten kontinuierlich verjiingten Formen verwendet worden ist, 
bei denen die GroBe der Verjiingung nicht die GroBe der 
Schrumpfvmg des Metalls nach der Bildvmg einer erstarrten Haut 
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von derartiger erheblichep mechanischer Fastlekeit Oberatelfen 
komite, da. aln ZerdrUokan das Formllngs In dar VaroUnsung ba- 
v.-irken Iconnte. 

Bai der arfindungsgamaBan Po™ kann der Ausear^-.ab.chnitt 'aban- 
falls ainvarts f^anal^ sain, Jedoch nur bis zu e.:..e„ sclcbsn 
arad. dafl dla rasultiarande Quer3cb„ittavarPi„g nicht dia 
Grofla der Schrun,pfuns des Pornaing. Ubar.taigt, <,ieaer ab- 

kuhlt. Eine darartiga VerdUngung vsrbassart die AbkUhlung das 
Pormllngs und benlrlrt ,l„. ^u.at.licha tetarst'.. - u.. d«s r.-, 
linss ^ dar Zalt, van., «asa. noc. ralativ do... einan nusalgan 
Ka™ u.«ebande Wanda baslt.t. Die varbas.arta mniu., in d.as». 
Abachnitt und dam vorhe^-gehendan Abaobnitt kann c-l„, arhabUcha 
VarkUrzung der S33a.,.an L^,. aer Forn, .Ur ein. .,e,ab^..,a 
aohwlndiglcalt ar^egllchan Oder alternativ atne .asentliohe 
Erhcihung dar Formgeaoto/indigkeit bawlrken. 

Die opti^ale LSnga der veraohiedenan Abscbnit* .ird antapreohand 
der Eigenaohaften dea ^ giaSanden Metallaa. wia deasan Er- 
atarrungaachrumpfung und dam lamparaturbaraloh, in dem dla 
Eratarrung er^olgt, und wegen dar gefordartan F=r.eeaoh»lndigkait 
und der gewUnachten Oaaa^tlfege dar For. untarsohledUch sain 
Bai dnar ge„SB der Erflndung hargestalltan Form zu» OleBen von 
Stahl war dar Elngangaabsohnitt 10,2 cm lang, d^r varjilngt, 
Abachnltt 31. SOB, lang und dar Auagangaabsohnltt 38.4 cm Ian. 
was elna Oesamtlanga von 80.4 om argibt, die dercienigan ainir 
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ublichen Form entspricht, die ersetzt wurde. In diesem Falle 
\,-ar der Ausgangsabschnitt betriichtlich langer als erf orderlich, 
urn eine Form von ausreichender Gesamtlange zu schaiTen, ixnd hatte 
eine geeignete Verjungung in dem Ausgangsabschnitt, um eine 
v.'irksame v/armeiibertragung zu erreichen. Eine Lange von etv^a 
-|0 cm v/lire fiir diesen A.bschnitt ausreichend gev/esen. 

Der Begrenzungsfaktor in der Reduzierung der Lange des Aus- 
s-angsabschnittes ist die Notv/endigkeit einer Anpassung fiir einen 
}f.iindtrager und eine Dichtung sowie einen Bev/eg\angsinechanismus 
iur den Blindtrager zu sciiaffen, der in den Boden der Form einge- 
fuhrt v/ird, wenn der Formvorgang beginnt, und danacii wieder voin 

der Form entfernt wird. In den meisten Fallen v/ird eine 
Eiitfernung von 10 bis 15 cm zu liesem Zwecke ausreicliend sein. 
Ss ist kein scharfer Ubergang von dem Mittelabschnitt zum Aus- 
gangsabschnitt erf orderlich.. ¥ahrend diese beiden Abschnitte 
Kit konstanten Verjungungen ausgebildet sein koniHi, kann in 
r-swissen Fallen zumindest eine bessere Anpassung an die 
Schrumpfung des Metalles erreicht werden, in dem xmterschiedlicb.e 
•7"oI5en von Verjungungen uber die Lange der Abschni-bie und ein 
gradueller Ubergang zvvisclien den Abschnitten verv/endet v/erden. 

J?3 ist klar, daB die Form nJLcht unbedingt gerade sein muB. Es 
v;-3rden haufig so gekriiramte Formen verwendet, daB der Formling 
.■:U£ der Form in h.orizontaler Ricbtung austritt. Daruber hinaus 
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wird sich die auerschnittsgestalt der Form entsprechend der 
Gestalt des gev.oinschten Formlings verandern und kann beispiels- 
weise xm Uuerschnitt rund, quadratisch, rechteckig oder hunde- 
knochenartig sein. 

Die Erfindung wird ferner durch die nachstehend erlauterten und 
in der folgenden Tabelle aufgefuhrten Beispiele illustriert, 
in der die Beispiele A und B die Vervrendung von ublichen im' 
Querschnitt quadratischen unverjungten und kontinuierlich ver- 
dUngten Formen betreffen, die 80.3 cm lang sind und einen 
Innenquerschnitt am Boden von 13,34 x 15.34 cm aufweisen. Die 
Beispiele C und D betreffen erfindungsgemafie Formen, die die 
gleichen Querschnittsdimensionen an ihrem Bodenende aufweisen 
und einen Einga^gsabschnitt, einen kontinuierlich verjUngten 
Mittelabschnitt sowie einen Ausgangsabschnitt umfassen, deren 
Langen im vorherigen Abschnitt angegeben worden sind. Die 
Beispiele E, F und G betreffen kontinuierlich ver jiingte Formen 
in kommerzieller Verwendung. die verschiedene Langen aufweisen, 
wahrend die Beispiele H, I, J, K und L E^q^erimentalf ormen mit ' 
kontinuierlicher Verjiingung sind, Uber die vorstehend berichtet 
v/urde , 
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a) iJiese Form iunktiuniert nicht, da der Formling 
sich nicht durch die Form hindurohbewegt. 

b) Die lineare Schrumpfung von Stahl beim Erstarren . 
betragt 0.25 cm uber eine Strecke von 13. 54 cm, 
was einem linearen Koeff izienten der Erstarrung 
von 1,9 X 10-2 entspricht, und eine Schrumpfung 
von 1 cm im Umfang bei einem Quadrat von Stahl 
mit den Abmessun^jen cm x 15.5^ cm. 

Die Ausfuhruns der Formen C una D reprasentieren eine ..esentlicha 
Verbesserung gegenuber den Formen A und B. Die Versuche wurden 
alle bei der gleichen Form/;eschv/indi^^keit durchgefuiirt. Die 
verbesserte ^lirmeubertragung, die durch die Formen C und D 
erreicht worden ist, gibt an, daii in dem vorhergehenden Falle 
zumindest die Formgeschwindigkeit v.esentlich erhoht werden 
kSnnte,was die Produktivitat verbessert. Selbst sine kleine 
Erh<5hvxig der maximalen Formgeschwindigkeit kann kommerziell er- 
heblich sein und die Erfindung ergibt die Moglichkeit einer 
wesentlichen ErhcJhung d^r Formgeschv.indigkeit, insbesondere da 
die V/armeUbertragung mit ansteigender Formgeschwindigkeit weiter 
erhoht wird. Im Falle der Form B war es wichtig, dafi 3e GrSSe 
der Umfangsminderung, die im Mittelabsclmitt erfolgte, die groflt 
mogliche war, wobei die Anderungen der Operationsparameter, die 
bei einem angewandten Strangf ormverf ahren unvermeidbar 3ind, 
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unci die beim jieginnen des Faraiens auf tretendsn Probleme in 
:cechnung gestellt v/erden miissen. V.-enxi die GroBe der Umfangs- 
minderiong in dem Hittelabschnitt auf 70% des Koef f izienten der 
Erstarrungsschrumpfung von Stalil erhoht v/urde, v/ar der Form- 
ling nicht zuverlassig durch die Form zu bewegen, was nich"t 
annehmbar v/ar. Am anderen Ende des Bereiches zeigte eine Urn- 
langsminderung von v/eniger als 2^)o geringen Vorteil gegeniiber 
einer kontinuierlich verjung-ben Form. Der vorteilhax teste iie- 
reich fiir die praktischen Anwendungen scheint eine Verjungung 
von 30?/q bis UO^/o zu sein. 

Die Minderung des Umfangs der Form im Mittelabschnitt mui3 nicht 
unbedingt durch gleichmaBige Ver jungung der ^Linearen Quer- 
schnittsabmessung der Form erreicht v/erden. Eine nicht gleich- 
mai3ige Veroiingung kaxm in einigen Fallen als vorteilhaft ge- 
I'unden v/erden und es kann ebenTalls vorteilhaft fur die Ver- 
^iingung sein, in gewissen Bereichen der Form konzentriert zu 
sein, v/ie dies in Pig. 2 am Umfang angedeutet ist, in der bei 
siner quadratischen Form die Verjungung in den Ecken konzentriert 
ist. Dies paBt sich finger an die naturlich-en Muster der 
3chr^ampf^lng eines Formlings dieser Gestalt an und reduziert 
die Reibung z\^ischen dem Formllng und den Formwanden, v/as 
v;iederum die Lebensdauer der Form erhoht sowie eine gleich- 
laaBigere V/ai^meiibertragung zwischen dem Formling imd der Form 
ifi-bringt. Bei einer typischen Ausfiihrung der in Fig* 2 darge- 
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stellten Form ist der Eingangsabschnitt der Form im Quersclmitt 
quadratiscii mit leicht gerundeten Ecken xmd die gesamten V/ande 
3 der Form haben eine leichte gleichmaI3ige Einwartsver jungung 
vom Oberteil zum Boden iiin auBer neben den Ecken in der mttel- 
zone und der Ausgangszone. In der Mittelzone weist die Form 
kleine Schragflachen 10 von progressiv zianehmender Breite auf , 
die neben den Ecken ausgebildet sind und leicht einwarts relativ 
zu den iibrigen Wanden geneigt verlaufen, so dai3 die Vinkel der 
Formecken leicht stumpf werden. In der Ausgangszone 6 erfolgt 
keine weitere Erweiterung der Schragflachen und die Gesamtver- 
jungung der Form ist so gewahlt, dafi die gev/iinschte Verjiingung 
in dem Ausgangsabschnitt erreicht v/ird. Bei einem typischen 
Ausfahrungsbeispiel einer solchen Form, die einen nominal en 
Querschnitt von 13,6cm im Quadrat hat, ist der Eingangsab- 
schnitt 15,2 cm lang, der Mittelabschnitt ist 26,6 cm lang und 
der Ausgangsabschnitt erstreckt sich uber 38,6 cm, lam eine 
Gesamtlange von 80,4 cm zu ergeben, urn an eine vorhandene 
StrangpreI3formeinrichtung zu passen. Die gesamte Verjungung 
der Form ist 0.025 cm Uber die Lange der Form und die Breite 
Cieder Schragflache 10 in dem Mittelabschnitt verbreitert sich 
von O auf 2,5 cm, wobei der Winkel zwischen den Schragflachen 
an deder Ecke 91° 44' betragt. Dies resultiert in einer 
Minderung des Innentmf angs der Form von 0.3 cm uber die Lange 
dieses Abschnittes der Form Dank der Schragflachen xmd waiter er 
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0.035cm Dank der Gesamtf ormveroungung, was ein Gesamt von 
0.55 cm ergibt, verglichen mit der Umf angsschrumpfung (uber die 
gleichen Dimensionen) von Stahl bei dessen Abkiiiilung von 1 cm. 
Der Grad der Umf angsminderung des liittelabschnittes ist daher 
55-;6 des linearen Koef fizienten der Ers tar rungs schriimpfung von 
Stahl. 

Die Gedaltung der vorbeschriebenen Form resultiert darin, daB 
die Seiten der Form im Mittelabschnitt leicht und zunehmend 
konvex werden, was den Vorteil (zunehmende konvexe Form) der 
Herabsetzxmg der Reibimg iind Verbesserung der gleichmafiigen 
Warmeubertragung ergibt. Es ist daher klar, daB geanderte 
Formgestaltungen, die die erf orderliche Umf angsminderung vor- 
sehen, obwohl die Konvexitat der Formwande erhoht ist, ebenfalls 
verwendet werden konnen. Es ist moglich. eine Form zu verwenden, 
in der die V/ande am Eingang konkav sind, wobei der effektive 
Anstieg der Konvexitat durch Verringerung oder Eliminierung 
der Konkavitat der Wande im Mittelabschnitt erreicht wird. Die 
erforderliche Wirkung kann durch Konzentration der Veroiinguag 
des inneren Querschnittes neben den Ecken der Form erreicht 
werden. 

Ein Vorteil der in Fig. 2 dargestellten und vorbeschriebenen 

Ausfuhrungsform ergibt sich aus der kontinuierlichen Yer;jungung 

der Seiten. Dies erleichtert die Herstellung der Form nach 

dem bereits erwahnten und in der US-PS 3 927 546 beschriebenen 
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Verfahran, weii die Verjang,.„,., die der zur ilerstelluns der 
.'or. benutzte Do™ oufwelst. da. Aux-brin,en einer .u fo^anden 
KupferhUlae auf dan Bom verainfacht. wUhrend «leich.eitl« eine 
.e.^.schte Varjun,.„« das Ei«,an.s- und da. .us.a...abscWtte3 
der Form erreicht wird. 

BarUber hinau. kann der Dor. selbst latcht harge.tellt warden 
u» dede gav^naohte VardUngung In da. Hlttalabachnitt ..rzusehan 
-<la„ em glaioh„anig varJUngter Dor. hergaatellt und .aoettan ' 
bzw. Schragflaohen neban dan Eokan untar Varwandung alnaa 
Frasar. hargestallt cardan, dar darUbar hinaua auch zu. Kundan 
cier Eckan daa Doma banutzt wardan kann, Indam diesar langs 
der EcJcen bawagt „ird, u. die gevmnachte Raduktlon das C.uar- 
schnittes daa Dorns und damlt auch der Form zu erhaltan 
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Pa-bentansprilche 

Verfahren zum Stranggiei^en von Metall, bei dem dieses 
durch eine gekuhlte rolurformige Kupferform gexiihr-b wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB Metall 
sukzessiv in einen Menislais von geschmolzenem Metall ge- 
xormt wird, indem es einen Eingangsabsclinitt der Form 
passiert, dann in eine erstarrte Hiille von ausreicliender 
Starrheit, xim den xerrostatischen Druck des noch ge- 
schmolzenen Metalles in der Hulle zu widerstelaen, eintritt, 
wahrend es der V/irlamg eines Mittelabschnittes der Form 
ausgesetzt ist, der einen inneren Querschniti: hat, der 
sich liber die Lange dieses Abschni-btes zwischen 25/o xind 
60/0 des linear en Koexf izienten der Erstarrimgsschrumpfung 
des gegossenen Meualles ver jungt, und das dann beim Durch- 
gang durch einen Ausgangsabschnitt v/ei-fcergekiifal-b vfird, 
der eine Querschnittsveroiingung in der GroBenordnung auf- 
v/eist, die die GroBe der Umf angsschrumpfung der Hiille bei 
deren Durchgang durch den Ausgangsabschnitt nichi: iiber- 
steigt. 

Verfahren nach Axispruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der innere Querschnitt des liittel- 
abschnittes liber die Lange des Abschnxttes zv/ischen 30% 
und 405^ des linearen Koeff izienten der Erstarrxings- 
schrumpfung des gegossenen Metalles verjungt ist. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem der Querschnitt 
der Form Ecken aufweist, dadurch geken ri- 



des Mi-ttelabschnittes auf die Bereiche neben den Ecken 
konzentriert ist. 

4. Ver;iiing-te rohrfbrmige Kupferform zum Stranggiefien von 
Metall, gekennzeichnet durch einen 
Eingangsabschnitt (2), in dem ein das obere Niveau des 
in die Form eingegossenen Metalles bildender Meniskus 
entsteht, einen sich vom Eingangsabschnitt abwarts er- 
streckenden Mittelabschnitt (4) rait sich verringerndem 
inneren Querschnitt, wobei die Gesamtverringerimg des Quer- 
schnittes zwischen 25% tmd 60% des linearen Koeffizienten 
der Erstarrungsschrumpfung des gegossenen Metalles ist 
und wobei die Lange des Mittelabschnittes (4) so bemessen 
ist, dai3 sich bei der beabsichtigten Formgeschwindigkeit 
eine Hulle aus dem gegossenen Metall von einer Starrheit 
bilden kann, die ausreicht, lam dem f errostatischen Druck 
des im Formling noch enthaltenen geschmolzenen Metalles 
zu widerstehen, und durch einen unterhalb des Mittelab- 
schnittes (4) angeordneten Ausgangsabschnitts (6), dessen 
Querschnitt sich urn einen Betrag verringert, der die 
GroI3e der Umfangsschrumpfung der Hulle bei deren Durchgang 



zeichnet. 



dafl die Ver;3ungung des Querschnittes 
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dui-cli diesen Formabschni-tt nicht ubersteigt. 

Form nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
2 e i c h n e t, daB die Gesamtverringerung des irmeren 
Querschnittes des Mittelabschnittes (4) zwischen 30P^ 
und 40% des linearen Koef f izienten der Erstarrxmgs- 
schrumpfung des gegossenen Metalles lieg-t. 

■ Form nach einem der Anspruche 4 oder 5, dadurch 
g e k e n n z e i c h n e t, dal3 der Mittelabschxxitt 

(4) gleichmaBig verjung-t ist. 

Form nach einem der Anspruche 4 oder 5, die einen 
eckigen Querschnitt besitzt, dadurch ge- 
k e n n z e i c- h n e t, daB die Verringerung des 
inneren Durchmessers des Mittelabschnittes (4) auf die 
den Ecken benachbarten Bereiche (10) konzentriert ist. 

Form nach Anspruch 7, bei der die Formwande vom oberen 
Ende zum Boden hin eine gleichmaBlge Innenverjungung 
aufweisen, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Formwande in der Mittelzone Schragflachen (10l 
aufweisen. die von den benachbarten Ecken aus eine 
progressiv zunehmende Breite besitzen und relativ zu 
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den ubrigen V/anden einwarts geneigt sind, so dafl die 
V/inkel der Ecken vergroflert sind. 

1 t 

Form nach Anspruch S, dadurch gekenn- 
2 e i c h n e t, daB die Schragflachen (10) durch den 
Ausgangsabschnitt ohne zusatzliche Verbreiterung Tortge- 
setzt sind. 
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